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(54) Einrichtung zur Blldung etnes Stapels aneinandergereihter Druckbogen 



(57) Zur Bildung eines Stapels (2) stehend aneinan- 
dergereihter Druckbogen (3) mit eingebauten Endplat- 
ten (31) ist eine Einschubvorrichtung (30) vorgesehen, 
die eine dem vorderen und hinteren Stapelende zuge- 
ordnete, mIt Durchtrittsoffnungen (38) fur die passieren- 



den Stiitzelemente (28, 29) versehene Elnsteckvorrich- 
tung (60) aufweist, die senkrecht zur Stapelauflage (1 7, 
22) einer Fordervorrichtung antreibbar und mit wenig- 
stens einer fur ein Stapelende vorgesehene Endplatte 
(31) beschlckbar ist. 
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B schreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Bil- 
dung eines Stapels aneinandergerelhter Druckbogen, 
bestehend aus einer die Druckbogen in einer Schup- 
penformation senkrecht einer Stapelauflage zufuhren- 
den Fordervorrichtung und einer der zur Stapelbildung 
vorgesehenen Stapelauflage zugeordneten, die Lange 
eines Stapels durch endseitig zwischen Stutzelementen 
und Stapel zustellbare Endplatten bildende, steuerbare 
Einschubvorrichtung. 

[0002] Auf diese Art hergestellte Stapel werden im 
Fachjargon auch Stangen und die dazu benutzte Ein- 
richtung als Stangenausleger bezeichnet. Die gepres- 
sten und umreiften Stangen werden ubilcherweise vor- 
erst zwischengelagert und gelangen sodann zur Verein- 
zelung der Druckbogen zu einem Anieger, der zur Be- 
schickung einer Verarbeitungsstrecke mitden Druckbo- 
gen vorgesehen ist. 

[0003] Eine Einrichtung der eingangs beschriebenen 
Artist in derCH - A- 663 397 offenbart. DIevornehmlich 
zum Schutz gegen Beschadigungen der endseitigen 
Druckbogen von Hand einzulegenden Endplatten ver- 
langen eine hundertprozentige Prasenzzeit einer Bedie- 
nungsperson, die sich in hohem Mass auf ein korrektes 
Einstecken der Endplatten zwischen dem gebildeten 
Stapel und die diesen endseitig stutzenden Stutzele- 
mente konzentriert. Eine Ueberwachung des Papier- 
flusses im Zufuhrbereich und des Abpressens der Sta- 
pel vor der Auslage wird durch die fur den manuellen 
Einschub der Endplatten erforderllchen Arbeltszeit er- 
heblich eingeschrankt und auch das Bereitstellen der 
Endplatten lasst sich mit einer Bedienungsperson wah- 
rend dem Betrleb der Einrichtung kaum bewerkstelli- 
gen. 

[0004] Deshalb stellt sich an die vorliegende Erfin- 
dung die Aufgabe, die Beschickung der Endplatten an 
den Stapelenden zu automatisieren, um der Bedie- 
nungsperson die Arbeit erieichtem und ausreichend 
Zelt fiir die Ueberwachung des ablaufenden Sammel- 
prozesses sowie der Bereitstellung der Endplatten ein- 
raumen zu konnen. 

[0005] Erfindungsgemass wird diese Aufgabe da- 
durch gelost, dass die Einschubvorrichtung durch eine 
dem vorderen und hintern Stapelende zugeordnete, mIt 
Durchtrittsoffnungen fur die passierenden Stiitzelemen- 
te versehenen, senkrecht gegen die Stapelauflage an- 
treibbaren, die Endplatten an den Stapelenden einset- 
zenden EInsteckvorrichtung ausgebildet Ist, die wenig- 
stens einen mit einer Endplatte beschickbaren Zwi- 
schenraum aufweist. Dadurch werden die erwahnten 
Nachtelle weitestgehend behoben. 
[0006] Vorzugsweise ist die EInsteckvorrichtung 
durch wenigstens zwel parallele, eine Endplatte in ei- 
nem Zwischenraum aufnehmende Hatteplatten gebil- 
det. 

[0007] Die Einschubvorrichtung kann zwei, jeweils ei- 
ner Endplatte eines Stapels zugeordnete Zwischenrau- 



me aufweisen, sodass weniger Bewegungen der Ein- 
schubvorrichtung erforderlich sind und fur den Enplat- 
teneinschub mehr Zeit verfugbar ist. 
[0008] Es ist vorteilhaft, wenn die Einschubvorrich- 

5 tung in einer gegenuber der Stapelauflage rechtwinklig 
versetzten Position mit Endplatten beschickbar ist, wo- 
durch die Bereitstellung der Endplatten vereinfacht wird. 
[0009] Es wird sich als zweckmassig erweisen, wenn 
die Einschubvorrichtung in einer gegenuber derStapel- 

10 auflage zuruckversetzten Position mit Endplatten be- 
schickbarist, wodurch ein leichtzuganglicherBereitstel- 
lungsraum entstehen kann. 

[0010] Die Anpassung der Endplattenzufuhrung an 
den kontinuierlichen Stapelbildungsvorgang kann opti- 
cs miert werden, wenn die Einschubvorrichtung entlang 
der Stapelbildungsrichtung hin und her verfahrbar ist. 
[0011] Vorzugsweise ist die Einschubvorrichtung 
oberhalb der horizontal ausgerichteten Stapelauflage 
angeordnet, so dass die Endplatten durch ihr Eigenge- 
20 wicht Oder mittels Ueberfuhrungsvorrichtung in die Ein- 
schubvorrichtung fallen bzw. versetzt werden konnen. 
[0012] Zweckmassig sind die Haltepiatten in einem 
ortsfest angeordneten Gerust parallel zur Stapelbil- 
dungsrichtung gefuhrt, sodass ein einfacher Bewe- 
25 gungsantrieb venwendbar ist. 

[0013] Um die Endplatten auf kurzestem Weg zwi- 
schen Stapel und Stutzelemente in die Betriebslage ver- 
setzen zu konnen, istes gunstig, wenn wenigstens eine 
der Haltepiatten mit eine oberhaib der fur die durchlau- 
30 fenden Stutzelemente vorgesehenen Durchtrittsoffnun- 
gen in den Zwischenraum schaltbare Zuriickhaltevor- 
richtung ausgebildet ist. 

[001 4] Es erweist sich als geeignet, wenn die zur Be- 
schickung der Endplatten vorgesehene Position als Ma- 
35 gazin zur Stapelung und Ausgabe von Endplatten aus- 
^ gebildet ist. 

[0015] Anschliessend wird die Erfindung unter Be- 
zugsnahme auf die Zeichnung, auf die bezuglich aller 
in der Beschreibung nicht naher erwahnten Einzelheiten 
40 ven/viesen wird, an hand eines Ausfuhrungsbeispiels er- 
lautert. In der Zeichnung zelgen: 

Fiig. 1 eine schematische Seitenansicht der er- 

findungsgemassen Einrichtung, 

45 

Fig. 2a - 2f eine schematische Darstellung des End- 
platteneinschubs bei der Stapelbildung 
und 

50 Fig. 3 eine raumliche Darstellung einer Ein- 

schubvorrichtung fur Endplatten. 

[0016] Die Fig. 1 zeigt eine von einem Maschinenge- 
stell 10 getragene Einrichtung 1 zur Bildung eines Sta- 

55 pels 2 aneinandergerelhter Druckbogen 3, auch Stan- 
genausleger bezeichnet, bei der die Druckbogen 3 von 
der rechten Seite uber Forderbander 4 bis 8 falzvoran 
vorerst durch eine Pressvorrichtung 9, aus zwei iiber- 
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Fig. 2a - 2f 
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einanderliegenden Presswalzen gebildet, zum Abpres- 
sen der Faize gefiihrt werden. Dabei werden die Druck- 
bogen 3 in einer geschuppten Formation transportiert, 
In der der jeweiis nachfolgende Druckbogen 3 auf dem 
vorauslaufenden teilweise aufllegt (siehe Schuppenla- s 
ge auf Forderband 6). Eine seiche Schuppenformatlon 
kann beisplelswelse an der Auslage einer Druckmaschi- 
ne ubemommen werden. Nach der Pressvorrichtung 9 
erreichen die Druckbogen 3 im weiterhin geschuppten 
Zustand einen etwa senkrecht ansteigenden Forderab- io 
schnitt 11 , der durch die Forderbander 12, 13 gebildet 
wird. Auf dem Forderabschnitt 11 sind die Druckbogen 
3zwischen den Forderbandern 12, 13 eingespannt, die 
gemeinsam um die Rollen 14, 1 5 umlaufen. Forderband 
12 lauft nach der Rolle 15 um die Gegenrolle 16 uber is 
weitere Rollen um die Achse der unteren Presswaize 
der Pressvorrichtung 9 an die Rolle 14 zuriick; Forder- 
band 13 lauft um die Rollen 14, 15 um und wird nach 
Verlassen der Rolle 15 von der Forderbahn der Druck- 
bogen 3 abgelenkt. Derartige Fordereinrichtungen sind 20 
beispielsweise aus der CH - A - 663 397 bekannt und 
die Druckbogen 3 konnten wie In der EP - A - 0 623 542 
offenbart oberschlachtig zugefiihrt werden. Nach einer 
180° Umienkung am Forderende des Forderabschnit- 
tes 11 werden die Druckbogen 3 an einen gieichartigen, ^5 
senkrecht gegen eine Stapelauflage 1 7 gerichteten For- 
derer 1 8 abgegeben. Dieser welst einen aus zwei par- 
allelen Trums zweler Forderbander 19, 20 gebildeten 
Forderkanal 21 auf, der uber dem sich bildenden Stapel 
2 endet und durch den letzten auf der Stapelauflage 1 7, 30 
22 elntreffenden Druckbogen 3 fortgesetzt wird. Die 
Funktionsweisedes Forderkanais 21 1st ebenfalls in den 
oben genannten Druckschriften beschrieben. 
Die vorgesehenen Stapelauflagen 17, 22 sind an zwei 
aus umlaufenden Kettenpaaren gebildeten Zugorganen 55 
befestlgt, von denen eines mit 24 bezeichnet ist. Jedem 
Zugorgan Ist ein steuerbarer Antriebsmotor (nicht er- 
stchtlich) zugeordnet, sodass beispielsweise wahrend 
der Stapelbildung eine reduzlerte Geschwindigkeit der 
Stapelauflagen 17, 22 gefahren werden kann. Die Sta- 40 
pelauflagen 1 7, 22 sind aus querverlaufenden aneinan- 
dergereihten Leisten 23 gebildet und bezuglich der obe- 
ren Trums der Zugorgane auf Fuhrungsschienen abge- 
stiitzt. 

Die Zugorgane laufen um Umlenkrollen 25, 26, die in 45 
Stapelbildungsrichtung betrachtet vor dem Einlauf des 
Schuppenstromes auf die Stapelauflagen und hinter ei- 
ner nachgeschalteten Stapelpresse 27 angeordnet 
sind. Die Stapelauflagen 1 7, 22 weisen an den paarwei- 
se Enden angeordnete Stutzelemente 28, 29 auf, zwi- so 
schen denen ein Stapel 2 jeweiis gebildet und transpor- 
tiert wird. Bei Beginn einer Stapelbildung liegen die hin- 
teren Stutzelemente 29 einer Stapelauflage 17, 22 an 
den vorderen Stutzelementen 28 einer nachfolgenden 
Stapelauflage 17, 22 an und bilden so eine Stapeltren- 55 
nung beim Durchlaufen des Forderkanais 21 . Auf dem 
weiteren Weg passiert der vollendete Stapel 2, nach- 
dem ersich von dem nachfolgenden Stapel 2 mit erhoh- 



ter Geschwindigkeit abgesetzt hat, eine steuerbare Ein- 
schubvorrichtung 30, mit welcher dem zwischen den 
Stutzelementen 28, 29 einer Stapelauflage 17, 22 und 
dem Stapel 2 die Endkanten des Stapels 2 gegen Be- 
schadigungen schutzende Endplatten31 eingeschoben 
werden. Die Einschubvorrichtung 30 besteht aus zwei 
parallelen, voneinander, einen Zwischenraum fur we- 
nigstens eine Endplatte 31 bildend, beabstandete Hal- 
teplatten 32, 33. Diese weisen am unteren Ende schlitz- 
artige Durchtrittsoffnungen 38 auf, durch die die Stutz- 
elemente 28, 29 zum Zusammenpressen der gestapel- 
ten Druckbogen 3 durchtreten konnen. 
Zu den Fig. 2a bis 2f wird anschliessend der Endplat- 
teneinschub bei dem Stapelbildungsvorgang beschrie- 
ben. In Fig. 2a hat der sich bildende Stapel 2 eine ge- 
wisse Lange erreicht und nahert sich mit dem vorderen 
Ende, das durch ein Stutzelementepaar 28 gebildet 
wird, der bereitstehenden Einschubvorrichtung 30, wel- 
cher zuvor eine Endplatte 31 aus einem daruber ange- 
ordneten Magazin 34 zugefiihrt wurde. Aufgrund der ge- 
wahlten Stapellange oder der Stapelgeschwindigkeit 
legt die Einschubvorrichtung 30 seit der Aufnahme der 
Endplatte 31 einen langeren oder kurzeren Weg zuriick, 
bis sle die veranschaulichte Position erreicht hat. 
Selbstverstandlich konnte auf Kosten der Zykluszeit 
und allenfalls der Qualitat die Einschubvorrichtung 30 
auf kiirzeren Wegen oder Im Stillstand betrieben bzw, 
die Endplatten eingesteckt werden. In der dargestellten 
Situation befindet sich die Einschubvorrichtung 30 kurz 
davor, die Endplatte 31 zwischen Vorderseite des Sta- 
pels 2 und Stiitzelemente 28 einzusetzen. Hierzu ist die 
Endplatte 31 in einer Hohe uber den Stutzelementen 28 
In der Einschubvorrichtung 30 gefangen, wozu eine 
Riickhaltevorrichtung 35 vorgesehen ist. Zur Hin- und 
Herbewegung der Einschubvorrichtung 30 in horizonta- 
ler Richtung bzw. parallel zur Stapelbildungsrichtung ist 
eine mit 36 bezeichnete Ftihrungsanordnung eingerich- 
tet, die in Fig. 3 ausfuhriichererkennbar ist. Die Hohen- 
verstellung der Halteplatten 32, 33 erfolgt iiber eine 
pneumatische Betatigungsvorrichtung 37 die in der Fig. 
3 ersichtlich ist. Die angegebenen Mittel eriauben es, 
dass die Einschubvorrichtung 30 auf dem rationell kur- 
zesten Weg zur Unterfiihrung der Endplatten 31 und zur 
Riickstellung verfahren werden kann. 
Eine Einschubvorrichtung 30, mit der zwei Endplatten 
31 aufgenommen werden konnen, konnte ein Hin- und 
Ruckweg zur Stapelauflage 17, 22 resp. zum Magazin 
34 eingespart werden. Es ware somit moglich, die Ein- 
schubvorrichtung 30 mit einem Zwischenraum fiir eine 
Oder zwei Endplatten 31 oder fur zwei Endplatten 31 in 
getrennten Zwischenraumen auszubilden. 
In Fig. 2b ist die in der Einschubvorrichtung 30 geladene 
Endplatte 31 abgerenkt und durch Zuriickdrangen des 
vorderen Endes des Stapels 2 durch die Halteplatte 32 
der Einschubvorrichtung 30 hinter die Stiitzelemente 28 
in eine Lage versetzt worden, in der sie vorerst lose in 
dem durch die Halteplatten 32, 33 gebildeten Zwischen- 
raum sitzt. 
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Fig. 2c zeigt den welteren Schritt, wo die Einschubvor- 
richtung 30 ausgehoben und die Endplatte31 durch Ex- 
pansion des Stapels 2 zwischen diesem und den Stut- 
zelementen 28 eingeklemmt 1st. Die Einsciiubvorrich- 
tung 30 hat bereits eine andere Endplatte 31 aufgenom- 
men, die fur das ruckwartige Ende des Stapels 2 vorge- 
sehen ist. Es bestunde die Moglichkeit, die Einschub- 
vorrichtung 30 mit zwei Zwischen rau men resp. so aus- 
zubilden, dass sie zwei Endplatten 31 aufnehmen und 
diese nacheinander an den Enden eines Stapels 2 plat- 
zieren kann. Gemass Fig. 2d hat derStapel 2 mitseinem 
hinteren Ende, das durch Stiitzelemente 29 bestimmt 
Ist, etwa die EInschubposltion erreicht; ebenso die Ein- 
schubvorrichtung 30. 

Nun wird die Einschubvorrichtung 30 schneller als der 
Stapel 2 in Fortbewegungsrichtung angetrieben, so 
dass umgehend die Position gemass Fig. 2e erreicht 
wird. In dieser Position ist das hintere Stapelende vor- 
geschoben, derart, dass zwischen diesem und dem 
nachfolgenden Stutzelement 29 eIne Lucke entsteht, in 
die die Endplatte 31 von oben nach unten bzw. aus der 
Ruckhalteposition in der Einschubvorrichtung 30 einge- 
setzt wird. In Fig. 2e Ist Ruckhaitevorrichtung 35 bereits 
ausser Betrieb und die Endplatte 31 steht auf der Sta- 
pelauflage 17 auf. 

[00171 In Fig. 2f hat sich die Einschubvorrichtung 30 
vom hinteren Stapelende des Stapels 2 entfernt und 
auch schon eine Endplatte 31 fur den nachsten Stapel 
2, der in einem bestlmmten Abstand folgt, aus dem Ma- 
gazin 34 abgeholt. Hierbei ist die Ruckhaitevorrichtung 

35 in den Zwischenraum zwischen den Halteplatten 32, 
33 geschaltet und halt die Endplatte 31 in einer ange- 
hobenen Position uber den Durchtrittsoffnungen, so 
dass die vorderen Stutzelemente 28 des neuen Stapels 
2 fiir das Elnsetzen der Endplatte 31 durch die Halte- 
platten 32, 33 durchfahren konnen, wie In den Fig. 2a 
und 2b dargestellt. 

[0018] In Fig. 3 ist eine Einschubvorrichtung 30 de- 
taillierter als in den Fig. 1 und 2a bis 2f veranschaulicht. 
Ein vorteilhaft auf dem Maschinengestell 1 0 der Einrich- 
tung 1 abstutz- und mit fetzterer verbindbares Geriist 
39, besteht aus vler Stutzen 40, an deren oberem Ende 
ein Rahmen 41 aus jeweils zwei Quer- 42 und Langs- 
tragem 43 befestigt Ist. An den aus einem C-Profil ge- 
bildeten Langstragern 43 ist eine Fuhrungsanordnung 

36 befestigt, an der die Halteplatten 32, 33 antreibbar 
gefuhrt bzw. aufgehangt sind. 

Die Fuhrungsanordnung 36 weist eine sich parallel zur 
Forderrichtung F erstreckende Stange 44 auf, an der Je- 
wells ein die Halteplatten 32, 33 der Einschubvorrich- 
tung 30 tragender Support 45 langsverschiebbar gela- 
gert ist. Der Support 45 ist jeweils durch ein Verbin- 
dungselement 47, beispielsweise einer Klemmvorrich- 
tung mit einem Antriebsriemen 46 gekoppelt, der um 
einseitig des Rahmens 41 paarweise ijbereinander an- 
geordneten Umlenkrollen 48 und gegenuberliegend auf 
einer Antriebsrolle (nur Lager 49 ersichtlich) gefuhrt ist. 
Die Antriebsrolten sind an einer Welle 50 befestigt, die 



mit einem Getriebe 51 einer Antriebseinheit 52 gekup- 
pelt ist. Die Supports 45 sind durch Querleisten 53 ge- 
gen seitliches Kippen gegenseitig abgestiitzt. Die ver- 
bundenen Halteplatten 32, 33 bilden einen Zwischen- 

5 raum fur die Endplatte 31 und weisen Durchtrittsoffnun- 
gen 38 fur die an den Enden der Stapelauflagen 1 7, 22 
vorgesehenen Stutzelementenpaare 28, 29 auf. 
Die Halteplatten 32, 33 sind an den seitlichen Enden je- 
weils In einer an dem Support 45 befestigten Fuhrung 

10 54 vertikal versetzbar gefuhrt, wobei die obere Stellung 
der Aufnahme einer Endplatte 31 aus dem Magazin 34 
zugeordnet; und in der unteren Stellung sind die Halte- 
platten 32, 33 zum Einsetzen der Endplatte 31 an den 
Stapelenden positloniert. Die Betatigung der Haiteplat- 

15 ten 32, 33 wird durch beidseits angeordnete Pneuma- 
tikzylinder 55 erreicht, die an den Supports 45 befestigt 
sind und mit einer Kolbenstange 56 auf einen an den 
Halteplatten 32, 33 befestigten Halter 57 einwirken. 
Die Ruckhaitevorrichtung 35 befindet sich an der Halte- 

20 piatte 33 und weist eine Klinke 58 auf, die mittels einer 
Kolbenzylindereinheit 59 im Zwischenraum schwenk- 
bar, In eine Betriebs- und eine Ausserbetrlebsstellung 
versetzbar ist. 

25 

Patentanspruche 

1. Einrichtung (1) zur Bildung etnes Stapels (2) anein- 
andergereihter Druckbogen (3), bestehend aus ei- 

30 ner die Dmckbogen (3) in einer Schuppenfonnation 
senkrecht einer Stapelauf lage (17, 22) zufuhrenden 
Fordervorrichtung und einer der zur Stapelbildung 
vorgesehenen Stapelauflage (17, 22) zugeordne- 
ten, die Lange eines Stapels (2) durch endseitig 

35 zwischen Stutzelementen (28, 29) und Stapel (2) 
zustellbare Endplatten (31) bildende, steuerbare 
Einschubvorrichtung (30), dadurch gekennzeich- 
net, dass die Einschubvorrichtung (30) durch eine 
dem vorderen und hintern Stapelende zugeordne- 

40 te, mit Durchtrittsoffnungen (38) -fur die passleren- 
den Stutzelemente (28, 29) versehenen, senkrecht 
zur die Stapelauflage (28, 29) antreibbaren, die 
Endplatten (31) an den Stapelenden einsetzenden 
Einsteckvorrichtung (60) ausgebildet ist, dieminde- 

45 stens einen mit wenigstens einer Endplatte (31 ) be- 
schickbaren Zwischenraum aufweist. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Einsteckvorrichtung (60) durch 

so zwei parallele, wenigstens eine Endplatte (31) In 
den Zwischenraum aufnehmende Halteplatten (32, 
33) geblldet ist. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch g - 
55 kennz ichnet, dass die Einsteckvorrichtung (60) 

zwei, jeweils einer Endplatte (31) eines Stapels (2) 
zugeordhete Zwischenraume aufweist. 
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4. Einrichtung nach einem der Anspriich 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichn t, dass die Einschubvorrich- 
tung (30) in einergegenuber der Stapelauflage (1 7, 
22) versetzten Oder zuruckversetzten Position mit 



5. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Einsteckvorrich- 
tung (60) parallel zu derStapelbiidungsrichtung hin 



6. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Halteplatten (32, 33) der Ein- 
steckvorrichtung (60) oberhalb der horizontal aus- 
gerichteten Stapelauflage (1 7, 22) angeordnet sind, ^5 

7. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass die IHalteplatten (32, 
33) In einem ortsfest angeordneten Geriist (39) ge- 
fuhrt sind. 20 

8. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Einsteckvorrich- 
tung (60) mit wenigstens einer oberhalb der fur die 
durchlaufenden Stutzelemente (28, 29) vorgesehe- 25 
nen Durchtrittsoffnungen (38) in den Zwischenraum 
schaltbaren Ruckhaltevorrichtung (35) ausgebildet 

ist. 

9. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, dass den Endplatten (31) in der Ein- 
steckvorrichtung (60) eine Ruckhaltevorrichtung 
(35) zugeordnet ist. 

10. Einrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 9, da- 35 
durch gekennzeichnet, dass diezur Beschickung 
der Endplatte (31) vorgesehene Position als Maga- 

zin (34) zurStapelung und Ausgabevon Endplatten 
(31) ausgebildet ist. 



Endplatten (31) beschickbar ist 



5 



und her verf ahrbar ist. 
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